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Metoda 5-WHY

Wstep

Rozwigzanie jakiegos problemu i wprowadzenie skutecznego dziatania korygujgcego
wymaga zidentyfikowania przyczyny wystgpienia tegoz problemu. Jezeli jej nie
zidentyfikujemy i usuniemy (a tylko usuniemy juz powstatg niezgodnosc¢) to mozemy
by¢ pewni, ze ponowne pojawienie sie problemu jest tylko kwestig czasu...

Dlatego bardzo wazne jest zidentyfikowanie faktycznej przyczyny problemu i jej
usuniecie aby zapobiec ponownemu pojawieniu sie problemu.

Jednym z wielu sposobow okreslania przyczyny problemu jest metoda 5-WHY.

Dziatanie
korygujace

Przyczyna

T

Narzedzia stosowane do okreslenia przyczyny problemu:

1
2
3
4,
5. Analizy danych statystycznych (Cpk, Pareto, Anova, itp..)
6
7

Wykres przyczynowo-skutowy Ishikawa (Rybia 0S¢)

Planowanie Eksperymentu (Design of Experiments)

Analiza historii zmian (co i kiedy zmieniono i kiedy nastgpit problem)
5- WHY

Burza mézgow
Inne

Dwa aspekty 5-WHY

Analiza 5-WHY musi obejmowac¢ dwa aspekty:

problemu. Dlaczego dany defekt zostat wyprodukowany,

g Dlaczego problem powstat ?
:}1 § Na tym etapie zastanawiamy sie nad przyczynami wystgpienia

Dlaczego tego nie zauwazyliSmy?
)i Po drugie musimy sie zastanowi¢ dlaczego nasz obecny system /
®

metody kontroli / nadzoru procesu nie wykryty problemu kiedy sie juz
pojawit (lub nie wykryty pojawienia sie przyczyny problemu — jak juz jg
poznamy)
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Jak stosowaé 5-WHY?

Zebranie informacji o problemie

Pierwszym elementem jest zebranie jak najwiekszej ilosci informacji o powstatym
problemie. Im wiecej informacji zbierzesz tym wieksze szanse mamy na
zidentyfikowanie wiasciwej przyczyny problemu.

Na tym etapie zastanow sie nad nastepujacymi aspektami:

Co wiasciwie sie stato?
Kiedy?
Jaka jest skala problemu, ile mamy probleméw, % defektow itp?

N~

Jakie zagrozenie ten problem stwarza dla klienta, uzytkownika, firmy?
5. ltp.

Zbierz maksimum danych. Jezeli mowa jest o defektach wyrobow — postaraj sie o
przyktadowy wyrdb z defektem (np. zwrot od klienta) lub zdjecia problemu.

Grupa robocza

Kiedy juz zebraliSmy wystarczajgco duzo
informacji o problemie, to mozemy poszukac
odpowiednich o0sob, ktore mogty by nam
pomaoc w ustaleniu przyczyny.

Zalecam aby czionkami grupy roboczej byty
osoby, ktére wiedzg najwiecej o miejscu w
naszym procesie gdzie powstat problem —
czyli pracownicy produkcji.

Jasno opisujemy problem

Po zebraniu grupy roboczej, nalezy doktadnie i
precyzyjnie opisa¢ problem.

To jest bardzo wazny element w kazdej
metodzie rozwigzywania problemoéw.

Jasno zapisany problem utatwia poszczegoinym
cztonkom grupy skoncentrowanie sie na tym
wiasnie temacie. Podczas dyskusji niektérzy majg
sklonno$¢ do ,odchodzenia od tematu” — wtedy
mozemy fatwiej ,ukierunkowac” grupe powrotem
na wtasciwy temat spotkania ©
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Zaczynamy pytania...

Metoda 5-WHY polega na zadaniu pytania:
,Dlaczego...<tu wstawiamy problem>"
i po otrzymaniu odpowiedzi zadajemy kolejne pytanie:
,Dlaczego...<tu wstawiamy odpowiedz na poprzednio zadane pytanie>".
Tego typu zapytania kontynuujemy srednio do 5 razy. Dlatego metode tg nazywamy

5-WHY. Do$¢ czesto zaktada sie, ze odpowiedz na pigte pytanie okresla nam
przyczyne problemu.

Zatbézmy, ze problemem jest brak otworu ,A” w dostarczanym przez nas wyrobie.

Przykitadowe 5-WHY moze wyqglada¢ nastepujaco:

PROBLEM: Brak otworu ,,A”

Pytanie 1: Dlaczego brakuje otworu ,A”?

Odpowiedz: Pominieto operacje - detal nie byt poddany obrdbce (wierceniu)

Pytanie 2: Dlaczego operator pomingt operacje i nie podat detalu
obrobce?

Odpowiedz: Detale przed i po wierceniu sg obok siebie

Pytanie 3: Dlaczego detale przed i po wierceniu sg obok siebie?

Odpowiedz: Nie ma jasno okreslonego miejsca przy maszynie, dla detali

przed i po wierceniu otworu.

Pytanie 4: Dlaczego nie ma jasno okreslonego miejsca przy maszynie dla
detali przed i po wierceniu otworu?
Odpowiedz: Technolog tego obszaru produkcji nie ustalit zasad identyfikaciji

detali przed i po wierceniu.

Pytanie 5: Dlaczego technolog tego obszaru produkcji nie ustalit zasad
identyfikacji detali przed i po wierceniu
Odpowiedz: Brak jasnych zasad (wytycznych) do oznaczania wyrobdéw przed

i po danej czynnosci w catym zaktadzie obrdbki skrawaniem

Sprawdzenie logicznosci odpowiedzi..

Po zakonczeniu 5-WHY mozemy zweryfikowac¢ czy uzyskana finalna odpowiedz jest
logicznie powigzana z problemem (na zasadzie przyczyna -> skutek). Przeglgdamy
wiec kolejno pytania i odpowiedzi czy sg ze sobg powigzane logicznie.
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Oczywiscie powyzsze zdanie nalezy gramatycznie i stylistycznie dopasowac do
uzyskanych odpowiedzi, ale nalezy zachowac logike przyczyna -> skutek.

Przyczyna problemu jest:

Brak jasnych zasad (wytycznych) do oznaczania wyrobow przed i po danej
czynnosci

Co to nam moéwi?

Przyczyng problemu (braku otworu) wcale nie jest niefrasobliwos¢ operatora, jego
nieuwaga czy ,poniedziatkowe zmeczenie”, lecz systemowy bltad w zarzadzaniu
(sterowaniu) procesem.

| teraz, jezeli zlikwidujemy przyczyne problemu, poprzez opracowanie zasad
postepowania z materiatem na stanowisku pracy i jego jasnego odseparowania przed
i po danym procesie oraz wprowadzimy te zasady dla catego obszaru produkciji to:

1. Likwidujemy przyczyne naszego problemu z brakiem otworu

2. Likwidujemy potencjalne problemy w innych procesach, gdzie tak samo mozna
poming¢ operacje !

3. Doskonalimy system zapewnienia jakos$ci w catej organizacji (nie tylko w
wybranym miejscu przy maszynie do wiercenia)

Przykiad 2

PROBLEM: Pracownik przewrécit sie i ztamat reke.
Pytanie 1: Dlaczego pracownik sie przewrocit?
Odpowiedz : Podtoga byta mokra

Pytanie 2: Dlaczego podtoga byta mokra?
Odpowiedz: Bo woda wyciekta z nieszczelnego zaworu
Pytanie 3: Dlaczego zawor byt nieszczelny?
Odpowiedz: Bo uszczelka byta zuzyta

Pytanie 4: Dlaczego uszczelka byta zuzyta?
Odpowiedz: Bo nie byta wymieniona od 3 lat

Pytanie 5: Dlaczego nie byta wymieniona od 3 lat?
Odpowiedz: Plan przegladéow prewencyjnych nie uwzglednia kontroli stanu

zaworow
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Przyczyna problemu jest:

Plan przegladéw prewencyjnych nie uwzglednia kontroli stanu zaworéw

Zalety 5-WHY

1. Jest to metoda prosta w uzyciu i fatwa do zastosowania w kazdej organizacji
2. Nie wymaga znajomosci statystyki... ©
3. Mozna tatwo i szybko tg metode wprowadzic (proste i krotkie szkolenie)

Podsumowanie

Wprawdzie metoda 5-WHY oznacza zadanie 5 pytan ,dlaczego”, to jednak uwazam
ze nie nalezy sztywno sie tego trzymac. Stosujgc to narzedzie sami stwierdzicie, ze
czasami zadajgc 5-te pytanie mozna dojs¢ do absurdalnych odpowiedzi, wiec lepiej
poprzesta¢ na 4-tym. Oczywiscie moze sie zdarzyC ze zadamy 6-7 pytan aby dojs¢
do sedna sprawy. Wszystko zalezy od zdroworozsgdkowego podejscia do tematu.

Prosze dobrze zapamieta¢ — jezeli chcemy aby nasz wyrdb/proces byt na
najwyzszym poziome to nalezy zaktadaC, ze nie ma czeqos takieqo jak btad
operatora. W znaczacej wiekszosci przypadkdw ,btedu operatora” (btedu ludzkiego),
prawdziwa przyczyna problemu najczesciej lezy gdzies w systemie, organizacji lub w
metodzie pracy.

Drogi czytelniku, mam nadzieje ze przedstawiony artykut wzbudzit zainteresowanie i
poszerzyt wiedze oraz ze bedzie przydatny w Twojej pracy.

Jezeli jesteS zainteresowany praktyczni aspektami zarzgdzania jakoscig -
zapraszam do zapoznania sie z innymi artykutami i publikacjami dostepnymi na
stronie http://www.huber.pl

Serdecznie pozdrawiam,
Zbigniew Huber
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